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(§S) Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen einer verschlei&festen Panzerung auf die Walzenstirnseiten von 
Walzenpressen 

(§5) Um im walzenstirnseitigen Randbereich insbesondere von 

Hochdruck-Walzenpressen eine verschleififeste Panzerung 

zu schaffen, die nach ihrer Fertigstellung von Anfang an 

stimseitig auGen glatt ist und die doch in wirtschaftlicher 

Weise mit einfachen technischen Mitteln auf den Walzen- 

grundkorper einwandfrei aufbringbar ist, wird erf indungsge- 

maS vorgeschiagen, eine radial nach auBen und zur Walzen- 

stirnseite (11) hin zunachst offene ringscbulterartige Aus- 

nehmung (12) des Walzengrundkorpers (10) in ihrem oberen 

Bereich durch eine sich wenigstens uber einen Teil des 

Walzenumfangs erstreckende, in walzenaxialer und/oder 

radialer Richtung nachstellbare und sich mit der Walze nicht 

mttdrehende Gleitbacke (13) zu etnem nach oben offenen 

Ringnutabschnitt einzugrenzen, und danach die so partiell 

gebildete Ringnut wahrend des langsamen Drehens der 
* Walze (10) kontinuierlich mit metalfischen verschleifcfesten 
t SchweiBlagen (16, 17) auszufullen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Aufbringen einer verschieiBfesten Panze- 
rung auf die Stimseiten-Randbereiche von Walzen fur 
Walzenmaschinen. insbesonderc fur Hochdruck-Wal- 
zcnprcsscn zur Druckzerkleinerung kornigen Gutes, 
durch Ausfullen einer im Walzenstirnseitenrand ausge- 
bildeten ringschulterartigen Ausnehmung mit metalli- 
schen SchweiOIagen. 

Bei Walzenbrechern und Walzenmuhlen wird spro- 
des Mahlgut in den Walzenspalt eingezogen und dort 
einer Druckzerkleinerung unterworfen. Bekannt ist 
auch die sogenannie Gutbettzerkleinerung im Walzen- 
spalt einer Hochdruck-Walzenpresse, bei der die einzel- 
nen Partikel des durch Reibung in den Walzenspalt ein- 
gezogenen Mahlgutes in einem Gutbett, d. h in einer 
zwischen den beiden Walzenoberflachen zusammenge- 
druckten Materialschuttung bei Anwendung eines ex- 
trem hohen Druckes gegenseitig zerquetscht werden. Es 
versteht sich. daB dabei die Walzenoberflachen einer 
auBerordenthch hohen abrasiven Beanspruchung aus- 
gesetzt sind, und zwar nicht nur die zylindrischen Wal- 
zenoberflachen, sondern auch die Stirnseiten-Periphe- 
nebereiche der Walzen, weil zur seitlichen Begrenzung 
des Walzenspaltes zur Verhinderung des seitlichen Aus- 
tretens des Mahlgutes Stirnbleche angeordnet sind, wel- 
che die Stimseiten-Randbereiche der Walzen abdecken. 
Man hat daher bisher nicht nur die zylindrische Oberfla- 
che der Walze durch aufgeschweiBte metallische 
Schichten gepanzert, sondern auch die Stimseiten- 
Randbereiche der Walze. Dazu wurde z. B. in die beiden 
Stirnkanten des Walzengrundkorpers je eine radial 
nach auBen und zur Stirnseite hin offene ringschulterar- 
tige Ausnehmung gedreht, die dann bei horizontal lie- 
gender Walzenachse und ohne seitliche Schmelzbadab- 
stutzung mit metallischen, verschieiBfesten SchweiBIa- 
gen ausgefullt worden ist Die Oberflache der walzen- 
stirnseitig aufgeschweiBten Panzerschicht, die aufgrund 
der ZwangslagenschweiBposition zunachst uneben ist 
muB aber zum Zwecke des Zusammenwirkens mit den 
den Walzenspalt seitlich begrenzenden Stirnblechen 
glatt sein, was durch zeit- und kostenaufwendiges Ab- 
schleifen der gepanzerten Stirnringflache ermoglicht 
worden ist 

Eine weitere Methode, urn im walzenstirnseitigen 
Randbereich eine verschleiBfeste Panzerung zu schaf- 
fen ist in der DE-OS 38 40 696 beschrieben. Danach 
wird ganz in der Nahe der Walzenstirnseite eine Ring- 
nut in den Walzengrundkorper eingedreht und mit me- 
tallischen SchweiBlagen ausgefullt AbschlieBend wer- 
den dann die Walzenstirnseiten in ihrem Randbereich 
spanabhebend bis kurz vor Erreichen der Ringnut abge- 
dreht, so daB eine aus dem Walzengrundwerkstoff be- 
stehende sehr dtinne auBere Begrenzungswand der 
Rmgnut stehen bleibt Diese wird dann beim Betrieb der 
so gepanzerten Walze z. B. in einer Hochdruck-Walzen- 
presse zur Gutbettzerkleinerung sproden Mahlgutes 
abgeneben. bis walzenstirnseitig die harte verschleiBfe- 
ste Panzerung mit einer dann glatten Oberflache zum 
Vorschein kommt Auch diese bekannte Walzenstirnsei- 
tenpanzerung ist verhaltnismaBig aufwendig hergestellt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fur die 
Walzen von Walzenmaschinen, insbesondere von Hoch- 
druck-Walzenpressen im walzenstirnseitigen Randbe- 
reich eine verschleiBfeste Stirnflachenpanzerung zu 
schaffen, die nach ihrer Fertigstellung ohne mechani- 
sche Nacharbeit glatt ist und die doch in wirtschaftlicher 



Weise mit einfachen technischen Mitteln auf die Stim- 
flachen des Walzengrundkdrpers einwandfrei aufbrinc- 
bar ist 6 

Diese Aufgabe wird verfahrensmaBig mit den MaB- 
5 nahmen des Kennzeichnungsteils des Anspruchs ! und 
vornchtungsmaflig mit den MaBnahmen des Kenn- 
zeichnungsteils des Anspruchs 3 gelost 

Die erfindungsgemaB hergestellte Walzenstirnseiten- 
panzerung benotigt zu ihrer Herstellung keine in der 
10 Nahe der Walzenstirnseite gelegene in den Walzen- 
grundkorper eingearbeitete Ringnut, sondern nur eine 
radial nach auBen hin offene ringschulterartige Ausneh- 
mung des Walzengrundkorpers, d. h. eine Ringschulter 
die von Haus aus in der Walzenstirnseite eingeformt 
15 sein kann, z. B. beim GieBen oder Walzen des Walzen- 
grundkorpers, oder die vergleichsweise einfach durch 
spanabhebende Bearbeitung (Abdrehen) des Walzen- 
stirnseitenrandes hergestellt werden kann. Erfindungs- 
gemaB wird dann zum Aufbringen der verschieiBfesten 
20 Panzerung die ringschulterartige Ausnehmung des mit 
seiner Achse etwa horizontal gelegten Walzengrund- 
kdrpers in ihrem oberen Bereich durch eine sich wenig- 
stens iiber einen Teil des Walzenumfangs erstreckende 
in walzenaxialer und radialer Richtung nachstellbare 
25 und sich mit der Walze nicht mitdrehende Gleitbacke zu 
einem nach oben offenen Ringnutabschnitt eingegrenzt 
Der so partiell gebildete Ringnutabschnitt wird dann 
wahrend des langsamen Drehens der Walze mit metalli- 
schen verschieiBfesten SchweiBlagen ausgefullt Die 
30 Hohe der Gleitbacke, welche eine seitliche Begren- 
zungswand der partiell gebildeten Ringnut zur Schweifl- 
schmelzbadformung darstellt, ist vergleichsweise nied- 
ng und nur so grofl, daB eine ausreichende Zuganglich- 
keit des AuftragsschweiBbrenners, z. B. Maschinen- 
35 schweiBbrenners zum Nut- bzw. SchweiBgrund gege- 
ben ist Dadurch soil ein sicheres Aufschmelzen der dar- 
unter liegenden Materialflache sowie eine sichere Ring- 
nutnankenerfassung gewahrleistet sein. Die niedrig ge- 
baute Gleitbacke laBt gute Positioniermoglichkeiten 
40 des SchweiBbrenners zu, der seinerseits ohne Behinde- 
rung durch die Gleitbacke hohenverstellbar und/oder 
seitenverstellbar sowie auch schwenkbar angeordnet 
werden kann, urn die Auftragsschweifllagen optimal 
ubereinander aufbringen zu konnen. 
45 ErfindungsgemaB wird die Gleitbacke beim nachein- 
ander erfolgenden AuftragsschweiBen der einzelnen 
SchweiBlagen (z.B. bei der Kombination von metalli- 
schen Pufferwerkstofflagen und metallischen Panzer- 
werkstofflagen) in walzenaxialer und/oder radialer 
so Richtung nach auBen derart nachgestellt, bis die Wal- 
zensnrnseitenpanzerung ihre gewunschte voile Breite 
und Hdhe erhalten hat, d. h. bis die ringschulterartige 
Ausnehmung ausgefullt ist. Die fertig aufgebaute erfin- 
dungsgemaBe Walzenstirnseitenpanzerung ist stirnsei- 
55 tig wegen der schmelzbadformenden Funktion der 
Gleitbacke auBen glatt, so daB ein mechanisches Nach- 
bearbeiten der gepanzerten Walzenstirnseite entfillt 
Der Einsatz der Gleitbacke, die zur Erhohung ihrer 
Standzeit mit Vorteil gekQhlt ist, begunstigt auch das 
60 moglichst eigenspannungsarme Heranschrumpfen der 
nacheinander aufgeschweiBten ringformigen SchweiB- 
lagen an die zu panzernde Walzenstirnwand. Insgesamt 
ist die erfindungsgemaBe Walzenstirnseitenpanzerung 
durch ein hohes Standzeitvermogen gekennzeichnet 
65 und sic ist doch mit einfachen Mitteln wirtschaftlich 
nerstellbar. 

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und Vor- 
teile werden anhand des in den Figuren schematisch 
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dargestellten Ausfiihrungsbeispieles n&her erlautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 ausschniusweise im Langsschnitt eine Walzen- 
stirnseite mit Ringschulter beim erfindungsgemaBen 
Aufbau der verschleiBfesten Panzerung auf den Stirn- 5 
seiten-Randbereich, und 

Fig. 2 die Stirnansicht von rechts auf die Stirnseite der 
Walze der Fig. 1. 

Der mit seiner Drehachse etwa horizontal liegende 
Walzengrundkorper (10) der Fig. 1 hat eine radial nach 10 
auBen und zur Walzenstirnseite (11) hin (auch an der 
gegenuberliegenden Walzenstirnseite) zunachst offene 
ringschulterartige Ausnehmung (12), die in ihrem obe- 
ren Bereich durch eine sich wenigstens Qber einen Teil 
des Walzenumfangs erstreckende vergleichsweise nied- 15 
rig gebaute Gleitbacke (13) zu einem nach oben offenen 
Ringnutabschnitt eingegrenzt wird. Die Unterseite der 
Gleitbacke (13) kann an die zylindrische AuBenkontur 
der Ringschulter (14) des Walzengrundkorpers (10) an- 
gepaBt sein, wie insbesondere aus Fig. 2 zu ersehen isl 20 
In den zwischen der Walzenringschulter und der Gleit- 
backe (13) gebildeten Ringnutabschnitt ragt von oben 
ein SchweiBbrenner (15) hinein, mittels dem die partiell 
gebildete Ringnut bei einer schweiBtechnisch geeigne- 
ten Drehgeschwindigkeit der Walze mit metallischen 2s 
verschleiBfesten AuftragsschweiBlagen ausgefulh wird. 
Dabei dreht sich die Gleitbacke (13) nicht mit Die auf 
diese Weise ringformig aufgebauten AuftragsschweiB- 
schichten konnen z. B. aus zunachst duktilen metalli- 
schen Pufferwerkstofflagen (16) und nachfolgenden har- 30 
ten metallischen verschleiBfesten Panzerwerkstofflagen 
(17) aufgebaut sein. Die Pufferwerkstofflagen (16) kon- 
nen aus einem ferritischen Werkstoff und die Panzer- 
werkstofflagen (17) konnen aus einer metallischen Le- 
gierung mit Hartstoffen im Gefuge, z. B. Karbiden und/ 35 
oder Sonderkarbiden bestehen. 

Die Ringflachen konnen unter Einsatz der Gleitbacke 
sowohl mit dem MetallschutzgasschweiBverfahren als 
auch mit UnterpulverschweiBverfahren mit Draht- oder 
Bandelektroden (Fullband) aufgebracht werden. Diese 40 
Verfahrenstechnik laBt sich dadurch sowohl in der 
Werkstattfertigung als auch auf der Baustelle (Regene- 
rieren) vorteilhaft einsetzen. 

Der Rucksprung (a) der Ringschulter (14) kann z. B. 
minimal 6 bis 8 mm betragen, die Tiefe (b) der Ring- 45 
schulter (14) ist prinzipiell beliebig. ErfindungsgemaB 
werden beim Aufbau der Panzerung die Gleitbacke (13) 
sowie der SchweiBbrenner (15) mit immer dicker und 
hoher werdenden Walzenstirnseitenpanzerung in wal- 
zenaxialer und radialer Richtung nach auBen nachge- 50 
stellt, d. h. sowohl die Gleitbacke (13) als auch der 
SchweiBbrenner (15) sind hohenverstellbar und seiten- 
verstellbar, in Fig. 1 gezeigt durch die rechtwinkelig zu- 
einander stehenden Pfeile. In Fig. 1 ist ein entsprechen- 
der Positioniersupport mit Bezugsziffer (18) schema- 55 
tisch angezeigt. Es besteht auch die Mdglichkeit, die 
Positioniereinrichtung (18) noch mit einem Schwenkme- 
chanismus auszustatten, damit der SchweiBbrenner (15) 
gegebenenfalls auch noch axiale Pendelbewegungen 
ausfuhren kann. Die Positioniereinrichtungen fur den 60 
AuftragsschweiBbrenner (15)/die Gleitbacke (13) kdn- 
nen vorteilhafterweise mit nicht dargestellten Sensoren 
zur Feststellung des Abstandes zwischen dem Auftrags- 
schweiBbrenner (15)/der Gleitbacke (13) und den Auf- 
tragsschweiBlagen (16 bzw. 17) in Wirkverbindung ste- 65 
hen. Die AuftragsschweiBung kann beispielsweise auch 
durch den Einsatz einer Lichtbogenhohen- und -seiten- 
steuerung, taktiler Annaherungsschalter oder derglei- 
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chen vollmechanisiert durchgefiihrt werden. Die Gleit- 
backe (13) ist im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 wasser- 
gekuhlt, wobei mit (19. 20) die Kuhlwasserein- und -aus- 
trittskanale angezeigt sind. 

Durch die Beschreibung dieses Ausfuhrungsbeispie- 
les der Erfindung wird deutlich, daQ die erfindungsge- 
maBe Walzenstirnseitenpanzerung mit einfachen tech- 
nischen Mitteln aufbringbar ist und daB die fertig aufge- 
baute Stirnseitenpanzerung auBen glatt ist und keinerlei 
Nachbearbeitung mehr bedarf. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Aufbringen einer verschleiBfe- 
sten Panzerung auf die Stirnseiten-Randbereiche 
von Walzen fur Walzenmaschinen, insbesondere 
fur Hochdruck-Walzenpressen zur Druckzerklei- 
nerung kornigen Gutes, durch Ausfiillen einer im 
Walzenstirnseitenrand ausgebildeten ringschulter- 
artigen Ausnehmung mit metallischen SchweiBla- 
gea dadurch gekennzeichnet, daB die radial nach 
auBen und zur Walzenstirnseite (11) hin zunachst 
offene ringschulterartige Ausnehmung (12) des 
Walzengrundkorpers (10) in ihrem oberen Bereich 
durch eine sich wenigstens uber einen Teil des Wal- 
zenumfangs erstreckende, in walzenaxialer und/ 
oder radialer Richtung nachstellbare und sich mit 
der Walze nicht mitdrehende Gleitbacke (13) zu 
einem nach oben offenen Ringnutabschnitt einge- 
grenzt wird, und daB dann die so partiell gebildete 
Ringnut wahrend des Drehens der Walze (10) mit 
metallischen verschleiBfesten SchweiBlagen(16, 17) 
konttnuierlich ausgefullt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Aufbau der Panzerung die den 
Ringnutabschnitt eingrenzende Gleitbacke (13) so- 
wie gegebenenfalls auch der die SchweiBlagen bil- 
dende SchweiBbrenner (15) nach auBen in walzena- 
xialer und/oder walzenradialer Richtung bewegt 
werden. 

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach den Anspruchen 1 oder 2 t gekennzeichnet 
durch eine Gleitbacke (13), deren Unterseite an die 
zylindrische AuBenkontur der walzenstirnseittgen 
Ringschulter (14) des Walzengrundkorpers (10) an- 
gepaBt ist, und durch einen die metallischen Auf- 
tragsschweiBlagen bildenden SchweiBbrenner (15), 
der von oben in den zwischen Walzenringschulter 
und Gleitbacke gebildeten Ringnutabschnitt hin- 
einragt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl die Gleitbacke (13) als auch 
der SchweiBbrenner (15) uber Positioniereinrich- 
tungen verstellbar angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4 f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Positioniereinrichtungen mit Sen- 
soren zur Feststellung des Abstandes zwischen 
dem AuftragsschweiBbrenner (15)/der Gleitbacke 
(13) und den AuftragsschweiBlagen (17) in Wirkver- 
bindung stehen. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gleitbacke (13) 
gekuhlt, insbesondere wassergekuhlt ist 
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